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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten Gipsbauplatten 

Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten Gipsbau- 
platten, bei dem gemahlener Gips als Dihydrat mit den Fa- 
sern oder Spanen gemischt unter Druck als Platte geformt 
und anschlie&end unter Warmeeinwirkung dehydriert (kal- 
ziniert) wird, wahrend unmittelbar danach unter Abkuhlung 
und Kondensation des ausgetriebenen Wasserdampfes und 
ggf . zusatzlicher Anfeuchtung das entstandene Halbhydrat 
ausgehartet wird, wobei diese Verfahrensschritte kontinu- 
ierlich zwischen mindestens zwei endlos umlaufenden PreS- 
bzw. Formbandem ablaufen, die unter Druckabstutzung erst 
eine Heizzone und dann eine Kuhlzone durchlaufen. 
Bel einer Einrichtung zur Ausubung des Verfahrens konnen 
beiderseits des Bauplattenformstranges zwischen PreS- 
bzw. Formbandem Dichtungen aus einem temperaturbe- 
^ standigen Elastomer angeordnetsein. 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten 
Gipsbauplatten, bei dem gemahlener Gips als Dih- 
ydrat mit den Fasern oder Spanen gemischt unter 
Druck als Platte geformt und anschlieBend unter 
Warmeeinwirkung dehydriert (kalziniert) wird, 
wahrend unmittelbar danach unter Abkuhlung und 
{Condensation des ausgetriebenen Wasserdampfes 
und ggf. zusatzlicher Anfeuchtung das entstandene i 
Halbhydrat ausgehartet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB diese Verfahrensschritte kontinuier- 
lich zwischen mindestens zwei endlos umlaufenden 
Pressbzw. Formbandern (1,2) ablaufen, die unter 
Druckabstfitzung erst eine Heizzone (H) und dann t 
eine KQhlzone (K) durchlauf en. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet 
durch die Unterbrechung mindestens eines Form- 
bandes (1), z.B. des oberen Trums (1) der Doppel- 
bank-Press- und Formanlage hinter der Heizzone 2 
und einer Einrichtung an dieser Stelle zur Zugabe 
von zusatzlichem Wasser — z,B. in zerstaubter 
Form mittels SpritzdQsen (8) — auf den Bauplatten- 
formstrang^). 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1+2 dadurch 2 
gekennzeichnet, daB die Dehydrierung (Kalzinie- 
rung) in der Heizzone (H) zwischen den umlaufen- 
den Formbandern (1, 2) unter Oberablauf t 

4. Verfahren nach den AnsprQchen 1 -3 dadurch 
gekennzeichnet, daB der unter Druck stehende 3 
Wasserdampf in der Heizzone (H) gedrosselt ent- 
weichen kann. 

5. Einrichtung zur AusQbung des Verfahrens nach 
den AnsprQchen 1 -4 dadurch gekennzeichnet, daB 
beiderseits des Bauplattenformstranges (6) zwi- 3 
schen den Press- bzw. Formbandern (1, 2) Dichtun- 
gen (9) aus einem temperaturbestandigen Elasto- 
mer (z.B. aus "Teflon") angeordnet sind, die einen 
Dampfaustritt an den Langskanten (10) des Bau- 
plattenformstranges (6) verhindera 4 

6. Einrichtung nach Anspruch 5 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen den Press- bzw. Formban- 
dern (1, 2) beispielsweise in Form umlaufender end- 
loser Stahlbander, und dem Bauplattenformstrang 
(6) zusatzlich durchlassige Bander (1 1) beispielswei- a 
se Drahtgewebebander umiaufen. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtgewebebander (11) auch 
zwischen den umlaufenden Formbandern (1, 2) und 
den umlaufenden Dichtungen (9) angeordnet sind. 5 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von faserverstarkten Gipsbauplatten, beispielsweise aus 5 
Gips und Holzspanen, Gips mit zerfasertem Altpapier, 
Gips mit Holzf asern oder Mineralf asern etc 

Es sind zahlreiche Verfahren und Einrichtungen zur 
Herstellung faserverstarkter Gipsbauplatten bekannt 

Ein vorteilhaftes Verfahren verwendet zur Mischung t 
der Fasern mit Gips nicht wie bisher ublich das vorher 
durch Kalzinieren des Gipssteines in einem Brennofen 
erzeugte Halbhydrat, sondem fein gemahlenes Dih- 
ydrat beliebiger Herkunft, z. B. aus gemahlenem Gips- 
stein oder aus Rauchgasentschwefelungsanlagen. Das c 
Gemisch aus Gips-Dihydrat und Fasern wird zu einer 
Platte geformt und in einem Autoklaven zuerst unter 
Druck auf Temperaturen uber 100 Grad Cerhitzt, dabei 
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dehydriert (kalziniert) und anschL im gleichen Autokla- 
ven abgekflhlt, wobei durch Kondensation des ausge- 
triebenen Wasserdampfes das entstandene Gips-Halb- 
hydrat wieder zu Gips als Bindemittel Mr die Fasern 
erhartet (VDI-Nachrichten Nr. 15 vom 1 1.04.1986, Seite 
42) 

Dieses Verfahren hat den Nachteil der diskontinuier- 
lichen Fertigung mit der aufwendigen Beffillung und 
Entieerung eines Autoklaven, dessen Tflren gegen er- 
heblichen Oberdruck gasdicht abgeschlossen werden 
mOssen: 

Aufgabe der Erfindung ist die Vereinfachung des be- 
kannten Verfahrens bei mdglichst kontinuierlicher Fer- 
tigung der Gipsbauplatten. 

Die Erfindung ldst diese Aufgabe wie in den Patent- 
anspruchen beschrieben. 

Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens lie- 
gen auf der Hand. Im kontinuierlichen Durchlauf wird 
eine ganz wesentliche Fertigungsvereinfachung und 
-verbilligung erreicht. Daruber hinaus ist der Warme- 
ubergang auf den Bauplattenformstrang zwischen zwei 
endlosen Stahlbandern, die beispielsweise als umlaufen- 
de Press- bzw. Formbander verwendet werden konnen, 
wesentlich gQnstiger als in einem Autoklaven. 

Es ist verfahrenstechnisch nicht gesichert, daB die bei 
der Dehydrierung ausgetriebene Wassermenge zur 
Aushartung des Halbhydrates nach Abkuhlung und 
Kondensation des Wasserdampfes ausreicht Die Zuga- 
be einer zusatzlichen Wassermenge im Autoklaven ist 
auf wendig und technisch schwierig zu losen. Im kontinu- 
ierlichen Durchlaufverfahren ist es dagegen kein Pro- 
blem, wenigstens eines der umlaufenden Pressbzw. 
Formbander zu unterbrechen, den Bauplattenform- 
strang, beispielsweise durch AufdUsen eines fein zerteil- 
ten Wassernebels anzufeuchten und dann wieder zwi- 
schen Press- bzw. Formbander einlaufen und endgflltig 
ausharten zu lassen. 

Daruber hinaus ist es nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und den dafOr vorgesehenen Einrichtungen 
moglich, die Dehydrierung (Kalzinierung) unter Druck 
praktisch ohne Wasserdampfverlust ablaufen zu lassen 
oder unter maBigem Druck mit gedrosseltem Wasser- 
dampfaustritt oder auch bei geringem Oberdruck unter 
freiem Wasserdampfaustritt aus den Langskanten des 
Bauplattenformstranges. 

Je weniger Wasserdampf in der Heizzone freigelas- 
sen wird, um so mehr wird in der Kiihlzone wieder 
kondensieren und zumindest zu einer teilweisen Abbin- 
dung des Gips-Halbhydrates fiihren. Allerdings wird 
dann die Bauweise der Doppelbandpressanlage aufwen- 
diger, da in der Heizzone ein erheblicher Dampfdruck 
entsteht, der sich als Gegendruck auf die umlaufenden 
Press- bzw. Formbander auswirkt Diese Pressbander 
miissen dann durch geeignete Mittel, beispielsweise urn- 
laufende Walzkarperketten abgestQtzt werden. Ande- 
rerseits wird bei einem mehr oder weniger freien 
Dampfaustritt in der Heizzone der Doppelbandpressan- 
lage in der nachfolgenden KQhlzone praktisch kaum 
mehr Wasserdampf zur Kondensation und zur erneuten 
Abbindung des Gips-Halbhydrates zur Verfugung ste- 
hen. Der Bauplattenformstrang verlaBt dann die Dop- 
pelbandpress- und Formanlage ohne mechanische Fe- 
stigkeit Erst nach der Anfeuchtung, beispielsweise 
durch Aufdusen von fein zerstaubtem Wasser, wird die 
Abbindung des Bauplattenformstranges beginnen. Die 
Aushartung kann dann wiederum zwischen zwei endlos 
umlaufenden Bandern in einer entsprechenden Durch- 
lauf-Formanlage stattfmden. Diese Verfahrensweise 
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vereinfacht die Doppelband-Anlage in der Heizzone er- 
heblich. Allerdings wird dann bei der Dehydrierung 
praktisch ohne Druck nur das sogenannte beta-Halbhy- 
drat entstehen, das zu einer geringeren Plattenfestigkeit 
fuhrt 5 

Eine Zwischenl6sung kann darin bestehen, daB der 
Dampfdruck gedrosselt entweichen kann, wenn spwohl 
zwischen die Pressund Formbander und dem Bauplat- 
tenformstrang als auch zwischen die seitlich umlaufen- 
den Dichtungen durchlassige Binder, beispielsweise to 
Drahtgewebebander eingelegt werden. Durch den ge- 
drosselten Dampfaustritt kann dann je nach Tempera- 
turanwendung und Feinheit des Drahtgewebes der 
Druckanstieg bei der Dehydrierung in der Heizzone so 
eingestellt werden, daB das wertvollere alpha-Halbhy- 15 
drat bei der Dehydrierung entsteht, das nach Abbindung 
unter zusatzlicher Wasserzufuhr zu einer hoheren Fe- 
stigkeit der Bauplatte f Ohrt 

Figurenbeschreibung 20 

Fig. 1 zeigt eine Doppelbandaniage schematisch im 
Langsschnitt 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt gemaB der Linie A-A 
der Doppelbandaniage gemaB Fig. 1 . 25 

Fig. 3 zeigt den gleichen Querschnitt mit Drahtgewe- 
beeinlagen. 

Die Doppelbandaniage gemaB Fig. 1 weist ein oberes 
umlaufendes Formband 1 und ein unteres umlaufendes 
Formband 2 auf, die jeweils Qber Umlenkrollen 3 lauf en. 30 

Das untere Formband 2 ist am Einlauf und am Auslauf 
der Doppelbandaniage verl&ngert. Am Einlaufende ist 
Qber dem Formband 2 eine Einstreumaschine 4 ange- 
ordnet, die auf dem vorgezogenen Formband 2 ein 
gleichmaBiges Vlies 5 aus Faser-Gipsgemisch bildet In 35 
der Doppelbandaniage zwischen dem oberen Form- 
band 1 und dem unteren Formband 2 bildet sich daraus 
der Bauplattenformstrang 6. In der Heizzone //wird der 
Gipsanteil im Formstrang 6 dehydriert Der durch den 
entweichenden Wasserdampf entstehende Gegendruck 40 
auf die Formbander 1 und 2 wird durch geeignete 
Druckvorrichtungen 7 abgefangen. Dies konnen bei- 
spielsweise endiose WaMzkorperketten sein, die sich ge- 
gen feststehende Druckkorper bzw. Dmckplatten ab- 
stutzerL 45 

In der Kuhlzone K wird zumindest ein Teil des ausge- 
triebenen Wasserdampfes in den Bauplattenformstrang 
6 kondensiert und das Gips-Halbhydrat darin wird 
durch die Anfeuchtung zumindest teilweise zur Aushar- 
tung bzw. zum Abbinden gebracht 50 

Der teilweise verfestigte Bauplattenformstrang 6 ver- 
lafit die Doppelbandaniage und kann dabei auf den ver- 
langerten Teil des unteren Formbandes 2 noch abge- 
stQtzt werdea Zur endgultigen Aushartung bzw. Abbin- 
dung des Gips-Halbhydrates im Bauplattenformstrang 6 55 
wird mittels Spritzdusen 8 Wasser in fein vernebelter 
Form aufgedust 

Im Querschnitt der Doppelbandaniage gemaB Schnitt 
A-A ist der Bauplattenformstrang 6 zwischen den um- 
laufenden Formblndern 1 und 2 und den Druckvorrich- 60 
tungen 7 eingelagert In diesem Beispiel sind auflerhalb 
des Formstranges 6 (rechts und links davon) zwischen 
den Formbandern 1 und 2 im Pressspalt umlaufende 
Dichtungen 9 angeordnet, die beispielweise aus einem 
hitzebestandigen Elastomer bestehen. Hierdurch wird & 
der freie Dampfaustritt aus den Langskanten 10 des 
Bauplattenformstranges 6 verhindert Der Wasser- 
dampf bleibt im wesentlichen unter entsprechender Ge- 
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gendruckentwicklung auf die Druckvorrichtungen 7 im 
Bauplattenformstrang 6 erhalten und kondensiert an- 
schlieBend in der Kuhlzone K. 

In Fig. 3 ist der gleiche Schnitt dargestellt, jedoch ist 
zwischen den Formbandern 1 und 2 und dem Bauplat- 
tenformstrang 6 sowie den Dichtungen 9 jeweils ein 
mitumlaufendes, durchlassiges Band 11, — beispielswei- 
se je ein Drahtgewebeband — eingelagert. Durch diese 
Drahtgewebebinder auf der Ober- und Unterseite oder 
nur auf einer Seite des Bauplattenformstranges 6 und 
der Dichtungen 9 kann der in der Heizzone //freiwer- 
dende Wasserdampf gedrosselt entweichen und es ent- 
steht durch die Temperatur einerseits und die Feinheit 
des Drahtgewebebandes andererseits vorbestimmbarer 
Oberdruck im Bauplattenformstrang 6 innerhalb der 
Heizzone //. 

Fur die technische Ausbildung einer verwendbaren 
Doppelband-Press- und Formanlage gibt es zahlreiche 
bekannte Bauweisen und Konstruktionen, die als erfin- 
dungsgemaBe Einrichtung anwendbar sind. Die Erfin- 
dung ist deshalb nicht abhangig von einer bestimmten 
Doppelband-Press- und Formanlage. 
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